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Die Erfindung betrifft ein^WFfahren zum Transport 
von Rollen gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Aus der DE36 27 454A1 ist ein gattungsgemaBes 5 
Verfahren zum Transport von Rollen zu einem Rollen- 
wechsler bekannt Hierbei wird eine mit Klebemitteln 
versehene Rolle direkt auf einen Transportwagen gela- 
den, der diese vorbereitete Rolle tragt, bis diese Rolle 
auf Spannkonen des Rollenwechslers aufgeachst ist 10 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Transport von Rollen zu einem Rollen- 
wechsler zu schaf fen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
Merkmale des kennzeichnenden Teiles des Anspruches 15 
1 gelost 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen 
insbesondere darin, daB eine mit Klebemittel versehene, 
vorbereitete Rolle auf einem ihr zugeordneten Trans- 
portwagen von einer Vorbereitungsstation bis in einen 20 
Rollenwechsler ohne Umladen verbleibt Beschadigun- 
gen der vorbereiteten Rolle werden somit vennieden 
und Stdrungen beim Rollenwechsel minimiert Vorteil- 
haft ist, daB eine Mehrzahl von mit Klebemitteln verse- 
hene Rollen in einem Zwischenlager gespeichert ist, wo- 25 
durch eine Vorbereitungsstation einer Mehrzahl von 
Rollenwechslern zugeordnet werden kann. 

In diesem Lager konnen verschiedenartige, vorberei- 
tete Rollen (z. B. Rollenbreite, Grammatur usw.) auf ih- 
nen zugeordneten, getrennten Gleisen gelagert sein, die 30 
dann wahlbar entnommen werden konnen. 

Die Flexibilitat des Rollenwechslers wird somit bei 
gleichzeitiger Reduzierung der Anzahl der Vorberei- 
tungsstationen erhdht 

Die erfindungsgemaBe Anlage zum Transport von 35 
Rollen ist in der Zeichnung dargestellt und wird im fol- 
genden naher beschrieben. 

Es zeigen 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Anlage 
zum Transport von Rollen ; 40 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht eines Trans- 
portwagens mit zwei Aufnahmen; 

Fig. 3 eine vergroBerte, schematische Darstellung 
von im Bereich eines Rollenwechslers angeordneten 
Gleisen nach Fig. 1 ; 45 

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht eines Rollen- 
wechslers. 

Eine Anlage zum automatischen Transport von Rol- 
len 1 aus einem Lager zu Rollenwechsler 2 einer Rota- 
tionsdruckmaschine ist folgendermaBen aufgebaut: 50 
Aus einem Monatslager 3 werden die stehenden Rollen 
1 von einem Klammerstapler 4 zu einer nichtdargestell- 
ten Rollflache transportiert und auf diese liegend (d h. 
mit einer Langsachse der Rolle 7 annahernd horizontal) 
abgelegt Von dieser Rollflache werden die Rollen 1 auf 55 
einen ersten Plattenbandforderer 6 gebracht Dieser 
Plattenbandforderer 6 transportiert die liegenden Rol- 
len 7 zu einer ersten Auspackstation 8 mittels der Stirn- 
deckel der Rollen 7 entfernt werden. Von dieser ersten 
Auspackstation 8 fordert der erste Plattenbandforderer eo 

6 die Rollen 7 zu einer zweiten Auspackstation 9. Diese 
zweite Auspackstation 9 entfernt eine Umfangsverpak- 
kung der Rollen 7 und schwenkt diese liegenden Rollen 

7 in einer horizontal liegenden Ebene um 90°. Diese 
Rollen 11 werden auf einen parallel zur Transportrich- 65 
tung der Rollenrotationsdruckmaschine verlaufenden, 
zweiten Plattenbandfdrderer 12 abgelegt und liegend 
mit ihren Langsachsen in Langsrichtung der Rollenrota- 



tionsdruckmaschine^^fewei Umladestationen 13; 14 
transportiert 

Ein zwischen den umladestationen 13; 14 und den 
Rollenwechslern 2 der Rollenrotationsdruckmaschine 
liegender Teil der Anlage zum Transportieren von Rol- 
len 11 ist im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel symme- 
trisch aufgebaut, weshalb zur Vereinfachung nachfol- 
gend nur die rechte Halfte beschrieben wird. 

Die Umladestation 13 stoBt die Rollen 11 auf einen 
Transportwagen 16. Solche an sich bekannte Transport- 
wagen 16 sind beispielsweise schienengefuhrt Dabei 
weist der Transportwagen 16 vier Laufrollen 18 auf die 
auf einem Paar Schienen 17 rollen. Anstelle einem aus 
einem Paar Schienen 17 kann auch eine einzige Schiene 
vorgesehen sein. Der im folgenden, verwendete Aus- 
druck "Gleis" umfaBt sowohl eine einzige Schiene als 
auch mehrere, parallel verlaufende Schienen- Zum An- 
trieb dieses Transportwagens 16 ist beispielsweise ein 
unterflur veriaufender Schleppfdrderer vorgesehen, der 
im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel als umlaufende 
Kette ausgebildet ist Mit dieser Kette ist der Transport- 
wagen 16 zumindest zeitweise verbunden. An einem 
Gestell 19 des Transportwagens 16 ist z. B. eine mulden- 
artige Schale zur Aufnahme der Rolle 11 angebracht 
Diese als Schale ausgebildete Aufnahme 21 ragt aus 
einem Boden 22 des Lagerraumes heraus, wahrend der 
Transportwagen 16 im Boden 22 des Lagerraumes weit- 
gehend versenkt verliuft 

Im Ausfuhrungsbeispiel steht der Transportwagen 16 
wahrend des Umladens von dem Plattenbandforderer 
12 auf den Transportwagen 16 auf einer Drehscheibe 23. 
Diese Drehscheibe 23 ist mit sich unter 90° kreuzenden 
Fuhrungen, z.B. Schienenstucken zur Aufnahme des 
Transportwagens 16 versehea Nachdem der Transport- 
wagen 16 mit der Rolle 24 beladen ist, wird der Trans- 
portwagen 16 mit der Rolle 24 zu einer Vorbereitungs- 
station 26 transportiert In dieser Vorbereitungsstation 

26 wird die Rolle 24 von zwei parallel zur Langsachse 
der Rolle 24 verlaufenden Aufnahmerollen angehoben 
und ein Anfang der Rolle 24 wird mit Klebestreifen und 
Reflektorstreifen fur einen Rollenwechsel fertig vorbe- 
reitet 

Nach dieser Klebevorbereitung wird die Rolle 24 auf 
den wartenden Transportwagen 16 abgesenkt Dieser 
nun mit einer fur den Rollenwechsel vorbereiteten Rolle 
24 beladene Transportwagen 16 wird auf einen zweiten 
Transportwagen 27 aufgeladen. Dieser zweite Trans- 
portwagen 27 ist beispielsweise ebenfalls unterflur, in 
Langsrichtung der Rollenrotationsdruckmaschine ver- 
laufend, mit auf Schienen gefiihrten Laufrollen verse- 
hen. Auf diesem zweiten Transportwagen 27 ist eine 
Drehscheibe 28 mit mindestens einer Aufnahme 29, z. B. 
einem Schienensrtlck angebracht Auch sind, wie im Bei- 
spiel dargestellt, sich kreuzenden Aufnahmen 29, z. B. 
Schienenstucke mdglich. Der zweite Transportwagen 

27 f ahrt zu einem ausgewahlten Gleis 31 eines als Tages- 
lager ausgefuhrten, eine Mehrzahl Gleise 31; 32; 33; 34; 
36; 37; 38; aufweisenden Zwischenlagers 39. Auf dem 
Weg zwischen der Vorbereitungsstation 26 und dem 
ausgewahlten Gleis 31 des Zwischenlagers 39 wird der 
aufgeladene Transportwagen 27 mit der Rolle 24 mittels 
der Drehscheibe 28 des Transportwagens um 90° in 
Richtung des ausgewahlten Gleises 31 geschwenkt Vor 
dem ausgewahlten Gleis 31 des Zwischenlagers 39 posi- 
tioniert der in Langsrichtung der Rollenrotationsdruck- 
maschine verlaufende Transportwagen 27 den aufgela- 
denen, die Rolle 24 tragenden Transportwagen 16 so, so 
daB dieser direkt in dieses Gleis 31 einfahren kann. Der 
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die Rolle 24 tragende Tran^fcftvagen 16 wird nun in Transportwagen 16^^jner ausgewechselten Restrol- 

das ausgewahlte Gleis 31 ^^Rfahren und abgestellt le 44, die beispielsw^Mftur noch einen Rollenkern 53 

Auf diese Weise kdnnen in erne Mehrzahl von Gleisen oder zumindest vermmderten Durchmesser d44 auf- 

31; 32; 33; 34; 36; 37; 38 des Zwischenlagers 39 mit weist Dieser mit der ausgewechselten Restrolle 44 bela- 
vorbereiteten Rollen 24 beladene Transportwagen 16 5 dene Transportwagen 16 fahrt wahrend oder nach dem 

zwischengelagertwerden. Entladen des mit der vorbereiteten Rolle 24 beladenen 

Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist die Lange Transportwagens 16 auf den in Langsrichtung beweg- 

eines Gleises des Zwischenlagers 39 so ausgelegt, daB baren, dritten Transportwagen 41. 

beispielsweise drei mit jeweils einer Rolle 24 beladene Zum Rollenwechsel fahrt der mit der vorbereiteten 
Transportwagen 16 in einem ausgewahlten Gleis 31; 32; 10 Rolle 24 beladene Transportwagen 16 auf einen vierten 

33;34;36;37;38geparktwerdeaEineHalftedesZwi- in Langsrichtung der Rollenrotationsdruckmaschine 

schenlagers 39 weist sieben Gleise 31; 32; 33; 34; 36; 37; verfahrbaren Transportwagen 54. Dieser Transportwa- 

38 auf, die je drei Transportwagen 16 aufnehmen kon- gen 54 ist zwischen Seitengestellen 56; 57 des Rollen- 

nen. wechslers 2 verfahrbar, unterflur angeordnet und weist 

Zum Weltertransport an die Rollenwechsier 2 ist ein 15 eine Aufnahme 58 auf. Diese Aufnahme 58 ist parallel zu 

dritter Transportwagen 41 vorgesehen. Dieser Trans- den beiden Gleisen 46; 47 und damit parallel zu einer 

portwagen 41 ist in Langsrichtung der Rollenrotations- von Spannkonen 59 des Rollenwechslers 2 aufgespann- 

druckmaschine verfahrbar und weist senkrecht zu sei- ten Achse ausgerichtet Der Transportwagen 54 ist so 

ner Transportrichtung mindestens zwei nebeneinander positionierbar das seine Aufnahme 58 in einer ersten 
angeordnete Aufnahmen 42; 43 auf. Diese beispielswei- 20 Position, einer Zufuhrposition "Z", mit dem ersten Gleis 

se als Schienenstucke ausgebildete Aufnahmen 42; 43 46, in einer zweiten Position, einer Parkposition "P*, mit 

sind derart beabstandet, daB zumindest eine Restrolle dem zweiten Gleis 47 zusammenwirkt und in einer drit- 

44 mit verminderten Durchmesser d44 und eine vorbe- ten Position, einer Abfuhrposition "A", unter dem die 

reitete Rolle 24 mit maximalen Durchmesser d24 gleich- abgelaufene Restrolle 44 tragenden Tragarm 61 steht 
zeitig aufgenommen werden kdnnen. Unter einem Ab- 25 Von der Zufuhrposition n Z n ausgehend, verfahrt der 

stand al der beiden Aufnahmen ist der Abstand der Transportwagen 54 mit dem aufgeladenen Transport- 

beiden Mitten der Fuhrungen 42; 43 zu verstehen. wagen 16 die vorbereitete Rolle 24 in eine Wechselposi- 

Dieser Transportwagen 41 positioniert vor einem En- tion. Diese Wechselposition ist abhangig vom einem 
de eines ausgewahlten Gleises 31; 32; 33; 34; 36; 37; 38 Schwenkradius r59 der Spannkonen 59 des Rollen- 
des Zwischenlagers 39, so daB ein mit einer vorbereite- 30 wechslers 2 und vom Durchmesser d24 der vorbereite- 
ten Rolle 24 beladener Transportwagen 16 direkt in ten Rolle 24. In dieser Wechselposition wird die auf den 
diesen Transportwagen 41 einfahren kann. Dieser beiden Transportwagen 54; 16 befindliche Rolle 24 von 
Transportwagen 41 fahrt zu einem vorgewahlten Rol- den den beiden Spannkonen 59 eines Tragarmes 62 des 
lenwechsler 2. beispielsweise zweiarmigen Rollenwechslers 2 ergriff en. 

Jedem dieser Rollenwechsier 2 sind zwei zueinander 35 Dieser Tragarm 62 schwenkt mit der ergriffenen Rolle 

parallel, senkrecht zur Langsrichtung der Rollenrota- 24zumKlebevorgangnachoben. 

tionsdruckmaschine veriauf ende Gleise 46; 47 zugeord- Nachdem der Rollenwechsier 2 die neue Rolle 24 er- 

net Das dem entsprechenden Rollenwechsier 2 nachst- griffen und von dem Transportwagen 16 abgehoben hat, 

liegende Gleis 46 dient vorzugsweise zur Aufnahme der fahrt der langsverfahrbare Transportwagen 54 unter 

zuzufuhrenden Rolle 24. Diese beiden von einer dem 40 den zweiten, eine abgelaufene Restrolle 44 tragenden 

Zwischenlager 39 zugewandten Seite 48 in den Rollen- Tragarm 61. Dieser Tragarm 61 steht wahrend des An- 

wechsler 2 fiihrenden Gleise 46; 47 kdnnen wie im Aus- klebevorganges der neuen, auf dem ersten Tragarm 62 

fuhrungsbeispiel auch uber die dem Zwischenlager 39 aufgeachsten Rolle 24 annahernd vertikal, so daB ein 

abgewandte Seite 49 der Rollenrotationsdruckmaschine Abstand zwischen der Ieeren Aufnahme 21 des Trans^ 

hinausfuhren. Die verlangerten Enden der Gleise 46; 47 45 portwagens 16 und der abgewickelten Restrolle 44 mini- 

sind nur von Rollenwechsier 2 aus befahrbar, d. h. diese mal ist oder nur geringfugig groBer als der kleinste Ab- 

Enden sind als "Sackgleise" 51 ; 52 ausgef uhrt Auf diesen stand ist Die Spannkonen 59 des Rollenwechslers 2 ge- 

uber das Seitengestell der Rollenwechsier hinaus ver- ben nun die abgelaufene Restrolle 44 frei. Diese abge- 

langerten Sackgleise 51; 52 kann noch, wie dargestellt laufene Restrolle 44 fallt auf die Aufnahme 21 des 

ein Transportwagen 16 mit einer vorbereiteten Rolle 24 50 Transportwagens 16. 

oder mit einer Restrolle 44 zwischengelagertwerden. Der mit der abgelaufenen Restrolle 44 und dem 
Das zweite, dem Rollenwechsier 2 zugeordnete Gleis Transportwagen 16 beladene Transportwagen 54 fahrt 
47 dient zum Transport eines Transportwagens 16 mit aus dem Rollenwechsier 2 in seine Parkposition W P". 
einer Restrolle 44 mit verminderten Durchmesser D44 Wahrend des Rollenwechselvorganges fahrt der in 
aus dem Rollenwechsier 2 zu dem in Langsrichtung ver- 55 Langsrichtung verfahrbare, dritte Transportwagen 41, 
fahrbaren Transportwagen 41. der mit dem die abgelaufene Restrolle 44 tragenden 
Dieser Transportwagen 41 positioniert vor dem aus- Transportwagen 16 beladen ist, zu einem wahlbaren 
gewahlten Rollenwechsier 2 derart, daB die beiden Auf- Gleis 63; 64; 66 des Zwischenlagers 39. Vor diesem aus- 
nahmen 42; 43 des Transportwagens 41 mit den beiden gewahlten Gleis 63; 64; 66 positioniert der Transport- 
den Rollenwechsier 2 zugeordneten Gleisen 46; 47 eo wagen 41, so daB der aufgeladene, die abgelaufene Rest- 
fluchten. Somit ist es moglich diesen Transportwagen 41 rolle 44 tragende Transportwagen 16 in dieses Gleis 63; 
von beiden Gleisen 46; 47 zu be- und entladen ohne 64; 66 einfahren kann. 

seine Position zu verandern. Bei diesem ausgewahlten Gleis 63; 64; 66 kann es sich 

Von diesem Transportwagen 41 wird der Transport- beispielsweise um ein Gleis 63; 64 zum Zwischenlagern 

wagen 14 mit der vorbereiteten Rolle 24 in das Gleis 46 65 der teilabgelaufenen Restrollen 44 mit den zugeordne- 

eingefahren und zwischengelagert oder direkt den Rol- ten Transportwagen 16 handeln. Im Ausfiihrungsbei- 

lenwechsler 2 zugefiihrt Auf dem zweiten Gleis 47 be- spiel sind beispielsweise zwei dieser Gleise 63; 64 zum 

findet sich bereits in einer Parkposition ein zweiter Zwischenlagern und zur erneuten Zufuhr zu den Rollen- 
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wechslern 2 vorgesehen. 

In den meisten Fallen fa^^r mit der abgelaufenen 
Restrolle 44 beladene Transportwagen 41 in ein Gleis, 
dem eine Entladestation 67 zugeordnet ist, die die abge- 
laufene Restrolle 44 vom Transportwagen 16 entfernt 

Dieses zum Entladen vorgesehene Gleis 66 mundet 
im Ausfuhrungsbeispiel auf der der Uraladestation 13 
bzw. 14 vorgeschalteten Drehscheibe 23. Der nun leere 
Transportwagen 13 wird dieser Drehscheibe 23 zuge- 
fuhrt und um 90° geschwenkt, so daB dieser Transport- 
wagen 16 wieder neu beladen werden kann. 

Die die vorbereitete Rolle 24 transportierenden 
Transportwagen 16; 27; 41; 54 kann auch als "fuhrerlo- 
ser" Transportwagen, d. h. als "Automated Guided Vehi- 
cle" (AGV) ausgefuhrt sein. 

Es ist auch moglich, diese Transportwagen nicht Un- 
terflur, sondern als Hangebahn auszufuhren. 

Bezugszeichenliste 

IRoUe 

2 Rollenwechsler 

3 Monatslager 

4 Klammerstapler 
5- 

6 Plattenbandforderer 

7 Rolle 

8 Auspackstation, erste 

9 Auspackstation, zweite 
lO- 
ll Rolle 

12 Plattenbandforderer, zweiter 

13 Umladestation 
14Umladestation 
15- 

16 Transportwagen 

17 Schienen 
18Laufrollen(16) 
19Gestell(16) 
20- 

21 Aufnahme 

22 Boden 

23 Drehscheibe 

24 Rolle 
25- 

26 Vorbereitungsstation 

27 Transportwagen, zweiter 

28 Drehscheibe 

29 Aufnahme (27) 
30- 

31 Gleis 

32 Gleis 

33 Gleis 

34 Gleis 
35- 

36 Gleis 

37 Gleis 

38 Gleis 

39 Zwischenlager 
40- 

41 Transportwagen, dritter 

42 Aufnahme (41) 

43 Aufnahme (41) 

44 Restrolle 
45- 

46 Gleis 

47 Gleis 
48Seite 



49 Seite 
50- 

51 Sackgleis 

52 Sackgleis 

5 53Rollenkern 
54 Transportwagen, vierter 
55- 

56 Seitengestell(2) 
57Seitengesteil(2) 
io 58 Aufnahme (54) 
59Spannkonus(2) 
60- 

61 Tragarm 

62Tragarm 
15 63 Gleis 

64 Gleis 

65- 

66 Gleis 
' 67 Entladestation 
20 D24 Durchmesser der Rolle (24) 

D44 Durchmesser der Restrolle (44) 

Patentanspriiche 

25 1 . Verfahren zum Transport von Rollen (1 ; 7; 1 1 ; 24; 
44) zu einem Rollenwechsler (2) mittels Transport- 
wagen (16), wobei die Rollen (1; 7; 11; 44) in einer 
Vorbereitungsstation (26) mit Klebemitteln verse- 
hen werden, anschlieBend jeweils direkt auf einen 

30 Transportwagen (16) geladen werden und die je- 
weilige vorbereitete Rolle (24) auf diesem ihr zuge- 
ordneten Transportwagen (16) bis in den Rollen- 
wechsler (2) transportiert wird, in dem die vorberei- 
tete Rolle (24) von diesem Transportwagen (16) 

35 direkt auf den Rollenwechsler (2) aufgeachst wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Mehrzahl die- 
ser mit jeweils einer vorbereiteten Rolle (24) bela- 
denen Transportwagen (16) in einem zwischen der 
Vorbereitungsstation (26) und dem Rollenwechsler 

40 (2) zwischengeschalteten Zwischenlager (39) geia- 
gert wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine dem Rollenwechsler (2) zuzufuh- 
rende Rolle (24) aus einer Mehrzahl in dem Zwi- 

45 schenlager (39) gelagerten Rollen (24) ausgewahlt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rollen (24) mittels "fuhrerlosen" 
Transportwagen transportiert werden. 

50 4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rollen (24) mittels "schienenge- 
fuhrter* Transportwagen (16; 27; 41; 54) transpor- 
tiert werden. 

5. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 4, dadurch 
55 gekennzeichnet, daB die mit den vorbereiteten Rol- 
len (24) beladenen Transportwagen (16) auf einer 
Mehrzahl von auswahlbaren Gleisen (31 ; 32; 33; 34; 
36; 37; 38; 63; 64; 66) zwischengelagert werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
60 zeichnet, daB ein die mit den Rollen (24; 44) belade- 
nen Transportwagen (16) zufuhrender (27) und ein 
abfuhrender Transportwagen (41) senkrecht zu den 
Gleisen (31; 32; 33; 34; 36; 37; 38; 63; 64; 66) des 
Zwischenlagers (39) verfahren wirdL 

65 ■ 
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